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Methods and apparatus are disclosed for processing bottles, particularly PET 
bottles, for filling. The method includes grouping bottles in an upside down position for 
washing, drying and sterilizing and then turning the bottles for filling, whereafter the 
bottles are sealed. The apparatus disclosed provides conveyor means for transporting 
the bottles along a path, a first turning device, a spray device, a first drying device, 
means for introducing a sterilizing agent, a second drying device a wetting device a 
second turning device a filling device, a sealing device and a stenle hous.ng receiving the 
bottles. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Maschine zum Vorbereiten von Flaschen fur eine Beful- 
lung und Befullen von Flaschen, insbesondere PET- Fla- 
schen, mit einem ein Getr&nk bildenden Fullgut. 
[0002] Zahlreiche GetrSnke bedurfen zur Sicherung 
ihrer Haltbarkeit einer Abfullung unter besonderen Be- 
dingungen, die durch die Begriffe "Clean", "Ultraclean" 
bzw. "Aseptisch" beschrieben werden und bestimmte 
Keimzahlgrenzen (10- 4 , 10" 6 ) beinhalten. Zur Sicherung 
der jeweiligen Bedingungen ist es beispielsweise ublich, 
das Fullgut bei erhdhter Temperatur, beispielsweise 
92°C, abzu fullen. Es ist auch bekannt, Flaschen zu ste- 
rilisieren und in steriler Umgebung zu befullen (DE 37 
01 915 A1), wobei die Flaschen durch Infrarotstrahler 
zunSchst relativ hoch erhitzt und anschlieBend vordem 
Befullvorgang abgekuhlt werden. So Iche Verfahren sind 
fur Glasflaschen und dickwandige Kunststoffflaschen, 
nicht jedoch furdiinnwandige PET-Flaschen einsetzbar, 
die nur eine geringe Formstabilitat darbieten und nicht 
iiber 45°C erhitzt werden diirfen, um nicht EinbuBen an 
Formstabilitat zu erfahren. 

[0003] Die Erfindung befaBt sich mit dem Problem, 
ein Verfahren und eine Maschine zu schaffen, die es bei 
hoher Leistungsfahigkeit ermoglichen, dtinnwandige 
PET-Flaschen unter aseptischen Bedingungen mit ih- 
rem Fullgut zu versehen. 

[0004] Die Erfindung lost das Problem durch ein Ver- 
fahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und durch 
eine Maschine mit den Merkmalen des Anspruchs 10. 
Hinsichtlich wesentlicherweiterer Ausgestaltungen wird 
auf die Anspruche 2 bis 9 und 11 bis 23 verwiesen. 
[0005] Verfahren und Maschine nach der Erfindung 
vermitteln den Flaschen eine Querreihengruppierung, 
bei der eine grdBere Anzahl von Flaschen, beispielswei- 
se neun Flaschen, in einer Querreihe gleichzeitigen Be- 
handlungsvorgSngen unterzogen werden konnen. Das 
Wenden der Flaschen in eine Stellung mit nach unten 
weisender Ffaschenoffnung ermoglicht ein einfaches, 
wirksames und schnelles Reinigen und Trocknen, Ste- 
rilisieren mit einem dafurgeeigneten Sterilisationsmittel 
sowie anschlieBendes Austreiben von Sterilisationsmit- 
telresten sowie schlieBlich bei Bedarf auch ein Benet- 
zen der Flaschen mit Sterilwasser fiir den Fall, daB C0 2 - 
oder N 2 -haltige Getranke als Fullgut vorgesehen sind. 
Nach erneutem Wenden der Flaschen kann dann eine 
Befullung mit dem Fullgut erfolgen. Wahrend der Steri- 
lisierung der Flaschen bis zu dem VerschluB der Fla- 
schen nach ihrer Befullung befinden sich die Flaschen 
in einer aseptischen Umgebung, so daB trotz Unter- 
schreitens der Belastungsgrenztemperatur von 45°C im 
Flaschenmaterial in alien Verfahrensstationen die Ge- 
wShr gegeben ist, daB die abgefullten Getranke in den 
Flaschen die geforderte Haltbarkeit von ublicherweise 
etwa sechs Monaten haben. 

[0006] Weitere Einzelheiten und Vorteile ergeben 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung und der 



Zeichnung, in der ein Ausfuhrungsbeispiel des Gegen- 
stands der Erfindung schematisch nSher veranschau- 
licht ist. In der Zeichnung zeigen: 

5 Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf die Fdrder- 
vorrichtung der Maschine nach der Erfindung, 

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht zu Fig. 1 , 

10 Fig. 3 ein FlieBschema der Handhabungs- und Be- 
arbeitungsvorgSnge, 



Fig. 4 eine schematische, dem FlieBschema in Fig. 
3 fihnliche Darstellung der Bearbeitungs- und 
Behandlungsaggregate der Maschine nach 
der Erfindung, 
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Fig. 5 einen schematischen Querschnitt durch eine 
Blaslanze, 

Fig. 6 eine abgebrochene Detaildarstellung einer 
Trocknungsmittelzuleitung mit Kontrollsen- 
sor, und 

Fig. 7 eine schematische Darstellung, teilweise im 
Schnitt eines Sterilisationsmittel-lnjektors. 



[0007] Wie die Fig. 1 und 2 erkennen lassen, umfaBt 
die erfindungsgemSBe Maschine ein Maschinengestell 

30 1 , das eine Fdrdervorrichtung 2 abstutzt. Die Fordervor- 
richtung 2 ist als endloser Kettenforderer ausgebildet 
und umfaBt relativ zu auBenseitigen Forderketten 3,4 
schwenk- und in zwei unterschiedlichen Schwenkstel- 
lungen arretierbare Flaschentrager 5, die jeweils eine 

35 Anzahl von querzurTransportrichtung 6 nebeneinander 
angeordneten Flaschenhaltern 7 aufweisen. Die Fla- 
schentrager 5 bilden eine sich quer im wesentlichen 
iiber die Breite der F6rdervorrichtung 2 erstreckende 
Baueinheit und sind an den F6rderketten 3,4 mit glei- 

40 chen gegenseitigen Abstanden aufeinanderfolgend ab- 
gestutzt. 

[0008] Mit Hilfe der Fordervorrichtung 2 werden die 
zu befullenden Flaschen entlang einer durch eine Fan- 
ning 8 des Maschinengestells 1 definierten geraden 

45 Forderbahn durch die Maschine von einer Beladestati- 
on 9 zu einer Austragstation 10 transportiert, wobei die 
Flaschen 11 in Reihen quer zur Transportrichtung 6 
gruppiert und unabhSngig von ihrem Durchmesser je- 
weils auf Abstand ausgerichtet und zentriert werden, 

so und zwar mit Hilfe von selbstausrichtenden Greiferteilen 
1 2, 1 3 der Flaschenh alter 7. 

[0009] Der Beladestation 9 ist in Transportrichtung 6 
eine schematisch angedeutete Wendevorrichtung 14 
(Fig. 2) nachgeordnet, in der die mit nach oben weisen- 
55 der Flaschenoffnung der Beladestation 9 zugefuhrten 
und in dieser Stellung von den Flaschenhaltern 7 Ciber- 
nommenen Flaschen 11 querreihenweise in eine verti- 
kale Stellung mit nach unten weisender Flaschendff- 
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nung geschwenkt werden, und zwar durch Verschwen- 
ken jeweils eines gesamten Flaschentragers 5 gegen- 
uber den diesen abstutzenden Fflrderketten 3,4. 
[0010] Die Querreihen von Flaschen passieren nun 
bei intervallweiser Forderung zunSchst eine Spruhvor- 
richtung 15 zum gleichzeitigen Einbringen von Reini- 
gungsmittel in einer aufwarts weisenden Strahlrichtung 
in den Innenraum der Flaschen 11 einer Querreihe. Da- 
durch werden die Flaschen 11 innenseitig ausgespuit 
und von etwa in ihnen enthaltenen Partikeln, wie Staub- 
teilchen oderdgl., gereinigt. Als Reinigungsmittel findet 
vorzugsweise steriles Wasser Verwendung, das unter 
Daick im Bereich von 2 bis 4 bar, vorzugsweise 3 bar, 
steht und eine Temperatur im Bereich von 40° bis 50°C, 
vorzugsweise etwa 45°C, aufweist. 
[0011] Als nachstes passieren die gereinigten Fla- 
schen 11 eine erste Trocknungsvorrichtung 16, mittels 
der aus samtlichen Flaschen 11 der in der Trocknungs- 
station befindlichen Querreihe gleichzeitig im Innern der 
Flaschen 11 zuruckgebiiebene Reinigungsmittelreste 
ausgetrieben werden. Als Trocknungsmittel findet be- 
vorzugt eine erwarmte sterile Druckluft Verwendung, die 
in das Flascheninnere eingebtasen wird und unter 
Druck von etwa 2 bis 4 bar, vorzugsweise 3 bar, steht 
und eine Temperatur im Bereich von etwa 40° bis 90°C, 
vorzugsweise etwa 60°C, hat. Wenngleich die Druck- 
lufttemperatur hoher ist, a!s die Belastungsgrenztempe- 
ratur fur das Material der Flaschen 11 , fuhrt dies nicht 
zu einer thermischen BeeintrSchtigung der Flaschen 11 , 
da bei der Kiirze der Druckluftbeaufschlagung die Wan- 
dungen der Flaschen 11 keine Temperaturen anneh- 
men, welche die Belastungsgrenze uberschreiten. 
[0012] Bis zur ersten Trocknungsstation 16 befinden 
sich die Flaschen 11 in einem unsterilen Eingabe- und 
Waschbereich 17a (Fig. 3). Bei ihrem weiteren Trans- 
port zu einer eine Sterilisationsstation bildenden Spruh- 
vorrichtung 1 8 tritt die die Trocknungsstation verlassen- 
de Flaschenreihe durch eine Einschleusoffnung 19 hin- 
durch in einen abgeschlossenen Innenraum 20 eines 
Gehauses 21 ein, in dem eine sterile Atmosphere 
herrscht. Diese wird von Sterilluft gebildet, die unter 
Druck in den Innenraum 20 eingeblasen wird, den ge- 
samten Raum einnimmt und aus der EinschleusSffnung 
19 und einer Ausschleusoffnung 22 nach au(3en aus- 
stromt, urn so den Eintritt von mit Keimen belasteter Luft 
zu verhindem. Die Sterilluft wird von einer Sterilluftquel- 
le 23 geliefert, an die auch das einen Sterilbereich 1 7b 
definierende, tunnelartige Gehause 21 angeschlossen 
ist. Letzteres kann jedoch auch von einer unabhSngigen 
Sterilluftquelle 25 mit Sterilluft beaufschlagt werden. 
[0013] Von der Spruhvorrichtung 18 werden die In- 
nenraume der Flaschen 11 einer Flaschenreihe gleich- 
zeitig mit einem Sterilisationsmittel beaufschagt, das mit 
aufwarts weisender Strahlrichtung in das Flascheninne- 
re eingebracht wird. Als Sterilisationsmittel findet bevor- 
zugt Wasserstoffperoxyd (H 2 0 2 ) Verwendung, jedoch 
kann auch jedes andereauf chemischem und/oderphy- 
sikalischem Wege sterilisierend wirkende Sterilisations- 



mittel in flussigeroder in Dampfform Anwendung finden. 
In Druck und Temperatur kann das Sterilisationsmittel 
dem Reinigungsmittel entsprechen. 
[001 4] Nach dem Sterilisieren gelangen die Flaschen 

5 11 zu einer zweiten Trocknungsstation 24, in derShnlich 
wie in der ersten Trocknungsstation 16 mit Hilfe von 
temperierter Sterilluft Sterilisationsmittelreste aus dem 
Innem der Flaschen 11 ausgetrieben werden. Die Ste- 
rilluft fur die zweite Trocknungsstation 24 stammt wie 

10 die fur die erste Trocknungsstation 1 6 aus der Sterilluft- 
quelle 23. Der Druck kann zwischen 2 bis 4 bar, vor- 
zugsweise etwa 3 bar, betragen, und die Temperatur der 
Druckluft fur die zweite Trocknungsvorrichtung 24 be- 
trfigt zwischen 40 und 90°C, vorzugsweise etwa 60°C. 

is [0015] Aus der von der zweiten Trocknungsvorrich- 
tung 24 gebildeten zweiten Trocknungsstation gelangen 
die Flaschen 11 in eine Benetzungsstation 26, die aller- 
dings nurdann benOtigt wird bzw. zu betreiben ist, wenn 
in die Flaschen 11 ein C0 2 - bzw. N 2 -haltiges Fullgutab- 

20 gefullt werden soli. In der von der Benetzungsvorrich- 
tung 26 gebildeten Benetzungsstation werden samtli- 
che Innenraume der Flaschen 11 einer Querreihe 
gleichzeitig mit Sterilwasser benetzt, wobei die Vorrich- 
tung Shnlich den Vorrichtungen 15 bzw. 18 als Spruh- 

25 vorrichtung ausgebildet ist, die das Sterilwasser mit auf- 
warts verlaufender Strahlrichtung von unten in die Fla- 
scheninnenraume eintragt. 

[0016] Von der Benetzungsvorrichtung 26 gelangen 
die Flaschen 11 in eine zweite Wendevorrichtung 27, in 

30 der sie erneut gewendet werden und danach mit nach 
oben gerichteter Flaschenoffnung zumindest anna- 
hernd senkrecht ausgerichtet sind. In dieser SteNung 
werden die Flaschen mit dem flussigen Fullgut, bevor- 
zugt Softdrinks, befullt, und zwar reihenweise gleichzei- 

35 tig mittels einer Fullvorrichtung 28. 

[0017] Nach der Befullung gelangen die befullten Fla- 
schen 11 zu einer ersten VerschlieQvorrichtung 29, in 
der den Flaschenoffnungen ein VerschluBteil (nicht dar- 
gestellt) zugefuhrt wird. Das VerschluRtei! kann bei- 

40 spielsweise eine Schraubkappe sein, wie sie fur 
Schraubverschlusse der unterschiedlichsten Arten Ver- 
wendung findet. Es kann einen vorlSufigen VerschluG 
bilden, und in einer nachfolgenden zweiten 
Verschlieflvorrichtung 30 kann durch Aufschrauben der 

45 Kappe der endgiiltige VerschluG gebildet werden. Auf- 
setzen und endgultiges VerschlieBen konnen jedoch 
auch bereits in der ersten VerschlieBvorrichtung erfol- 
gen, in welchem Falle die zweite VerschlieBvorrichtung 
30 entfallen kann. 

so [0018] Im Bereich der ersten VerschlieBvorrichtung 
29verlassen die Flaschen 11 den Innenraum20 desden 
Sterilbereich 17b bildenden Gehauses 21 durch die 
Ausschleusdffnung 22. Zu diesem Zeitpunkt ist die 
aseptische Befullung abgeschlossen und eine Kontami- 

55 nierung des Fullgutes mit Keimen ausgeschlossen. 
Denn auch nach Veriassen des Sterilbereichs 1 7 b be- 
finden sich die Flaschen 11 bis zum Erreichen der Aus- 
tragstation 10 in einem Clean-Bereich 17 c, bevor sie 
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dann uber die Austragstation 10 gegebenenfalls weite- 
ren Bearbeitungsstationen wie Etikettier- oder Bedruk- 
kungsstationen, einer Verpackungsstation etc. zuge- 
fCihrt werden. 

[0019] Wie insbesondere den Fig. 3 und 4 entnom- 
men werden kann, werden die Reinigungsvorrichtung 
1 5 und die Benetzungsvorrichtung 26 bevorzugt aus der 
gleichen Quelle 31 mit Sterilwasser, das von Sterilkon- 
densat gebildet sein kann, beaufschlagt, wobei das ab- 
laufende Reinigungsmittel von einem Bodenteil 33 auf- 
gefangen und von diesem zu einem Sammler 34 bzw. 
Ablauf tiberfuhrt wird. Die Sterilwasserquelle 31 kann 
auch Spruhkdpfe 35,36 des Sterilbereichs 17b der Ma- 
schine mit Sterilwasser bei Durchfuhrung von CIP-Rei- 
nigungsvorgangen versorgen. WShrend der laufenden 
Produktion dienen die Spruhkopfe 35 allerdings zum 
Einblasen von Sterilluft in den Innenraum 20 des Ge- 
hauses 21 , urn die sterile Uberdruckatmosphare zu bil- 
den und aufrecht zu erhalten. GleichermaBen sind auch 
die Spruhkopfe 36 an die Sterilluftquelle 23 
anschlieBbar. 

[0020] Das Fiillgut wird aus einem Vorratsbe halter 37 
zugefuhrt, derebenfalls derCIP-Reinigung unterworfen 
werden kann, wie das durch den angedeuteten Spruh- 
kopf 36 versinnbildiicht ist. 

[0021] Die Versorgung der Spruhvorrrichtung 18 fur 
das Einbringen von Sterilisationsmittel erfolgt von einer 
Sterilisationsmittelquelle 38 aus, von der auch eine Zu- 
laufteitung 39 gespeist werden kann, die im Bereich ei- 
nes warmetauschers 40 zur Erwarmung der von der 
Quelle 23 gelieferten Sterilluft in die Sterilluftleitung ein- 
miindet und es ermoglicht, die Sterilluft mit Sterilisati- 
onsmittel zu versetzen. Sofern wShrend eines Produk- 
tionsvorganges Oder wahrend eines CIP-Reinigungs- 
vorganges die in den Innenraum 20 eingefijhrte Sterilluft 
mit Sterilisationsmittel versetzt wird, kann ein Abzug der 
mit Sterilisationsmittel angereicherten Sterilluft uber 
Gebiase 40,41 vorgenommen werden, denen jeweils 
ein Katalisator 42 zu Trennungszwecken vorgeschaltet 
ist. 

[0022] Sterilwasser wird uber eine AbfluBleitung 43, 
einem Sammler 44 bzw. AbfluB entsprechend dem 
Sammler 34 zugefuhrt. Allerdings kann Sterilwasser 
auch im Kreislauf dem Innenraum 20 entnommen und 
zugefuhrt werden, wie das die Zirkulationsleitung 45 
(Fig. 4) erkennen laGt. 

[0023] Der sich in Transportrichtu ng 6 an das Gehau- 
se 21 , in das zu Sterilisationszwecken die Fordervor- 
richtung 2 auf ihrem Ruckweg wieder eintritt, anschlie- 
Bende Clean-Bereiche 17c, wird ebenfalls von Sterilluft 
in Form eines laminaren Vorhangs durchstromt, so da(3 
lediglich uber nicht sterilisierte Kappen Keime in den 
Clean-Bereich 17c eingeschleppt werden. Urn zu ver- 
hindern, daft Keime in der Flaschenbffnung zugewand- 
ten Kappenbereich in die Flaschen 11 und das in ihnen 
enthaltene Fullgut gelangen kSnnen, konnen die Kap- 
pen entweder als Ganzes vor Eintritt in den Clean-Be- 
reich 17c sterilisiert werden (in welchem Falle die Ver- 



schlieBvorrichtungen 29 und auch 30 im Sterilbereich 
1 7b Anordnung finden kSnnten), oder sie werden ledig- 
lich im flaschenfertigen Bereich vor ihrem Aufsetzen 
sterilisiert, beispielsweise durch Bespruhen mit heiBem 
5 Wasserdampf, einem sterilisierenden Aerosol Oder dgl. 
mit Hilfe einer bei 46 angedeuteten Spruhduse. Der 
zweiten VerschlieBvorrichtung 30 kann eine Absaugein- 
richtung 47 nachgeordnet sein, die dazu dient, auBen- 
seitig am VerschluB und am Flaschenhals anhaftende 
10 Sterilisationsmittelreste abzusaugen, wenn beispiels- 
weise mit durch Sterilisationsmittel angereicherte Ste- 
rilluft auch im Clean-Bereich 17c eingesetzt wird. 
[0024] Die Trocknungsvorrichtungen 1 6,24 zum Aus- 
treiben von Reinigungs- bzw. Sterilisationsmittelresten 
is aus dem Innenraum der Flaschen 11 umfassen jeweils 
eine der Anzahl der Flaschen einer Querreihe entspre- 
chende Anzahl von Blaslanzen 50, die jeweils gleichzei- 
tig von unten in oberhalb zugeordnete Flaschen einer 
Querreihe einfuhr- und aus diesen wieder herausbe- 
wegbar sind. Dies ist in Fig. 5 durch die Pfeile 51 ver- 
sinnbildiicht. 

[0025] Die Blaslanzen 50 umfassen im einzelnen ein 
AuBenrohr52 und ein lnnenrohr53,diezueinanderkon- 
zentrisch angeordnet und am Stirnende der Blaslanze 
50 untereinander verbunden sind. In dem stirnseitigen 
Ende der Blaslanze 50 ist eine erste Austrittsoffnung 54 
fur Trocknungsmedium vorgesehen, die durch das in- 
nere Rohr53 hindurch mit Trocknungsmedium versorgt 
wird, das uber eine gesonderte Zuleitung 55 dem inne- 
ren Rohr 53 zugefuhrt wird. Nahe ihrem Stirnende wei- 
sen die Blaslanzen an ihrem Umfang zweite Austritts- 
offnungen 56 auf, die an eine gesonderte zweite Zulei- 
tung 57 angeschlossen sind, von der sie uber den 
Ringraum zwischen den Rohren 52,53 mit Trocknungs- 
medium versorgt werden. 

[0026] Im Betrieb werden die Blaslanzen 50 mitsamt 
ihrem Tragerteil 58 aus einer Stellung, in der sich die 
Stirnenden unterhalb der Flaschenoffnungen befinden, 
in eine obere Endstellung verlagert, in der sich die Stir- 
nenden der Blaslanzen 50 nahe dem Flaschenboden 
befinden. Sobald diese Stellung erreicht ist, wird Trock- 
nungsmedium durch die Austrittsoffnung 54 ausgebla- 
sen und dadurch der bodennahe Bereich der Flaschen 
11 von Reinigungs- bzw. Sterilisationsmittelresten be- 
freit. Danach wird das Ausbladen von Trocknungsmedi- 
um durch die Austrittsoffnung 54 beendet und Trock- 
nungsmedium durch die AustrittsOffnungen 56 ausge- 
blasen, die dem Trocknungsmedium eine nach auBen 
und schrSg abwfirts verlaufende Strdmungsrichtung 
vorgeben, so daB beim Einsetzen der AbwSrtsbewe- 
gung der Blaslanzen 50 eine starke Austreibwirkung auf 
die noch in dem bodenfernen Bereich der Flaschen 11 
befindlichen Flussigkeitsreste ausgeiibt wird. 
[0027] Im Basisbereich der Blaslanzen 50 sind diese 
jeweils mit einem oberhalb ihres Tragerteils 58 ange- 
ordneten Leitorgan 59 versehen, das dem urn die Blas- 
lanze 50 herum aus der Flaschenbffnung austretenden 
Trocknungsmedium eine zum Flaschenhals hin zuruck- 
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gerichtete Strfcmung aufpragt. Auf diese Weise wird 
durch die mitgerissenen Reinigungs- bzw. Sterilisati- 
onsrnittelreste auch noch der AuBenbereich des Fla- 
schenhalses einer Reinigung bzw. Sterilisation unterzo- 
gen. 

[0028] Um die Austreibwirkung des aus den Austritts- 
offnungen 54,56 der Blaslanzen 50 austretenden Trock- 
nungsmediums zu unterstutzen, ist in derOberseite des 
Tragerteiis 58 eine die Basis jeder Blaslanze 50 umge- 
bende Nut 58* ausgeformt, die uber einen Saugkanal 
58" an eine Unterdruckquelle anschlie3bar ist. Dies ver- 
bessert und beschleunigt das Ausstromen von Trock- 
nungsmedium aus der durch die Blaslanze 50 vereng- 
ten Flaschen6ffnung. Uber diese Absaugung konnen 
auch die jeweiligen ausgetriebenen Flussigkeitsreste 
abgesaugt werden, die ansonsten auch uber einen Ab- 
lauf 59' an den Leitorganen 59 abgezogen werden kann. 
[0029] Sobald die Blaslanze 50 ihre Abwartsbewe- 
gung beendet hat, wird auch das Ausbringen von Blas- 
luft durch die Austritts6ffnungen 56 beendet, was durch 
nicht naher veranschaulichte, in den Zuleitungen 55, 57 
jeweils angeordnete, unabhSngig voneinander betatig- 
bare Ventile vorgenommen wird. 
[0030] In den Zuleitungen 55,57 sind, wie das die Fig. 
6 fur eine Zuleitung 55 veranschaulicht, jeweils Senso- 
ren 60 fur eine Kontrolle der Beaufschlagung der Zulei- 
tungen 55,59 mitTrocknungsmedium versehen. Solche 
Sensoren konnen jede geeignete, bekannte Ausbildung 
aufweisen, bestehen jedoch vorzugsweise aus einer, ei- 
nen AuBenteil der AuBenbegrenzung der jeweiligen Zu- 
leitung 55,57 bildenden flexiblen Manschette 61 , die bei 
innenseitiger Beaufschlagung mit Trocknungsmedium 
expandiert und uber einen StoBel 62 einen Kontroll- 
schalter 63 betatigt, der bei Nichtbetatigung eine StOr- 
meldung veranlaBt. Durch diese Kontrolle wird gewShr- 
leistet, daB jede Flasche gleich behandelt wird. 
[0031] Das Sterilisationsmittel kann in der Spruhvor- 
richtung 18 mit Hilfe einer Spruhduse eingespruht wer- 
den, wie sie in Fig. 2 und 4 angedeutet ist. Statt dessen 
besteht jedoch auch die Moglichkeit, die Innenraume 
der Flaschen mit einem Nebel aus Sterilisationsmittel 
zu benetzen, wobei bevorzugt Wasserstoffperoxid als 
Sterilisationsmittel eingesetzt wird. Die Sterilisations- 
wirkung ist hierbei besonders gunstig und beru ht darauf , 
daB derSterilisationsmittelnebel in feiner Verteilung ge- 
zielt auf der gesamten Innenflache der Flaschen aufge- 
bracht werden kann. 

[0032] Wie die Fig. 7 naher veranschaulicht, wird ein 
Sterilisationsmittelnebel von einem Ultraschailgenera- 
tor 62 erzeugt und in einen in einer Leitung 63 gefuhrten, 
von der Sterilluftquelle 23 gelieferten Sterilluftstrom ein- 
gespeist, der im Arbeitstakt der Spruhvorrichtung 1 8 er- 
zeugt wird und den Sterilisationsmittelnebel in den In- 
nenraum der Flaschen 11 in der Spruhvorrichtung 18 
befordert. Die Einfiihrung des Sterilisationsmittelnebels 
in das Innere der Flaschen 11 erfolgt mit Hilfe eines In- 
jektors 64, der mittels eines nicht naher veranschaulich- 
ten Hubantriebs, beispielsweise eines Druckmittelzylin- 



ders, in Richtung der Pfeile 65 vertikal aus einer unteren 
Ausgangsstellung unterhalb der Bewegungsbahn der 
Flaschen 1 1 in die in Fig. 7 veranschaulichte obere Be- 
triebsstellungbewegbarist, in der seine Injektionsdusen 

5 66 in das Innere jeder Flasche 1 1 einer in Sterilisations- 
stellung befindlichen Flaschenreihe eingreifen. 
[0033] Den Injektionsdiisen 66 ist jeweils eine elek- 
trisch isoliert abgestutzte Elektrode 67 zugeordnet, die 
sich bevorzugt koaxiai durch das Dusenrohr der Injek- 

10 tionsdusen 66 erstreckt und uber dieses ein Stuck vor- 
steht. Jede Elektrode 67 wirkt mit einer der AuBenseite 
der in Sterilisationsstellung befindlichen Flaschen 11 
zugeordneten Gegenelektrode 68 zusammen, um ein 
elektrisches Feldaufzubauen, daBzwischen Injektions- 

15 diise 66 und der Wandung der Flaschen 1 1 wirksam ist 
und bewirkt, daB die durch die Elektrode 67 elektrisch 
aufgeladenen Nebeltropfchen des Sterilisationsmittels 
entlang der Feldlinien gezielt zur Innenwand der Fla- 
schen gefuhrt und dort abgesetzt werden. Zur Erzeu- 

20 gung dieses elektrischen Feldes sind Elektrode 67 und 
Gegenelektrode 68 an eine Gleichspannungsquelle 69 
angeschlossen. 

[0034] Die Gegenelektrode ist bevorzugt wie bei dem 
in Fig. 7 veranschaulichten Beispiel als Zylinderkorper 

25 ausgefuhrt, der jeweils eine Flasche 11 am AuBenum- 
fang und am Boden umgibt. Die Gegenelektroden sind 
mittels eines nicht dargestellten Antriebs, beispielswei- 
se mittels eines Druckmittelzylinders, aus ihrer darge- 
stellten abgesenkten Betriebsstellung vertikal aufwdrts 

30 in eine Ausgangsstellung bewegbar, in der sie sich au- 
Berhalb der Bewegungsbahn der Flaschen befinden 
und ein Einfahren der jeweils zu sterilisierenden Quer- 
reihe von Flaschen 11 in die Sterilisationsbetriebsstel- 
lung erm6glichen. 

35 [0035] Nach Einlaufen einer zu sterilisierenden Quer- 
reihe von Flaschen 11 in die Sterilisationsbetriebsstel- 
lung werden gleichzeitig die Gegenelektroden 68 verti- 
kal abwSrts in die dargestellte Betriebsstellung abge- 
senkt und der Injektor 64 aus seiner unteren Ausgangs- 

40 stellung in die ebenfalls dargestellte Betriebsstellung 
angehoben, wonach das elektrische Feld durch Verbin- 
den der beiden Elektroden mit der Gleichspannungs- 
quelle 69 aufgebaut und synchron mit dem Arbeitstakt 
der Anlage eine Sterilluftstrdmung in der an die Steril- 

45 luftquelle 23 angeschlossen en Leitung 63 erzeugt wird, 
die den Sterilisationsmittelnebel in das Flascheninnere 
befordert. 

[0036] Der den Sterilisationsmittelnebel erzeugende 
Ultraschallgenerator 62 kann uber eine Ringleitung 70 
so mit der Sterilisationsmittelquelle 38 verbunden sein, 
kann jedoch auch mit einer nicht dargestellten geson- 
derten Sterilisationsquelle vor- und rucklaufseitig in Ver- 
bindung stehen. 

55 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Vorbereiten von entlang einer For- 
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derbahn vorbewegten Flaschen (11), insbesondere 
PET-Flaschen, fur eine Befiillung und Befullen mit 
einem ein Getrank bildenden Fullgut, bei dem 

die Flaschen (11 ) in Reihen quer zur Transpor- 5 
trichtung (6) mit nach oben weisender Fla- 
schenoffnung gruppiert, auf Abstand ausge- 
richtet und zentriert werden, 
nach AbschluB der Gruppierung zu Querreihen 
die Flaschen (11 ) querreihenweise in eine zu- 10 
mindest annahernd vertikale Stellung mit nach 
unten weisender Flaschenoffnung geschwenkt 
werden, 

die gewendeten Flaschen (11) einer Querreihe 
gemeinsam innenseitig mit einem Reinigungs- fs 
mittel gespiilt werden, 

in einer ersten Trocknungsstation die Flaschen 
(11) der gespulten Querreihe innenseitig durch 
Austreiben von Reinigungsmittelresten ge- 
trocknet werden, 20 
die Flaschen (1 1 ) nach Durchlaufen der ersten 
Trocknungsstation in eine sterile Umgebung 
(1 7b) eingeschleust werden, 
nach Eintritt einer Flaschenreihe in den Steril- 
bereich die Flaschen (11) innenseitig mittels ei- 25 
nes Sterilisationsmittels sterilisiert werden, 
in einer nachfolgenden zweiten Trocknungs- 
station aus den sterilisierten Flaschen (11 ) Ste- 
rilisationsmittelreste ausgetrieben werden, 
bei vorgesehener Befiillung der Flaschen (11) 30 
mit CO s und/oder N 2 -haltigem Fullgut die Fla- 
schen (11) nachfolgend innenseitig mitsterilem 
Wasser benetzt werden, 
nach dem Trocknen und ggf . Benetzen die Fla- 
schen (11) in einem zweiten Wendevorgang in 35 
eine Fullstellung mit nach oben weisender Fla- 
schenoffnung geschwenkt werden, 
die Flaschen (11) anschlieBend mit der vorge- 
sehenen Menge an Fullgut befullt werden, 
die befiillten Flaschen (11) in einer 40 
Verschliel3station mit einem VerschluBteil zu- 
mindest vorlaufig verschlossen werden, und 
die verschlossenen Flaschen (11) aus dem 
Sterilbereich (17b) ausgeschleust werden. 

45 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die Flaschen (11) mit einem flussi- 
gen, unter Druck von etwa 2 bis 4 bar, vorzugsweise 
etwa 3 bar, stehenden, auf eine Temperatur von et- 
wa 40 bis 90° C, vorzugsweise etwa 45° C, erwarm- so 
ten Reinigungsmittel bearbeitet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB die Flaschen (11) in ihrem In- 
nenraum mit einem Nebel aus Sterilisationsmittel 55 
beaufschlagt und die Nebeltropfchen elektrosta- 
tisch auf der I nnenwandflache aufgebracht werden. 



4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB der Sterilisationsmittelnebel durch 
Ultraschall erzeugt und mittels Sterilluft in das Inne- 
re der Flaschen injiziert wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzejchnet , daB in den beiden Trock- 
nungsstationen Reinigungs- bzw. Sterilisationsmit- 
telreste aus den Flaschen (11) durch Einblasen ei- 
nes gasformigen, auf eine Temperatur von etwa 40 
bis 90°C, vorzugsweise etwa 60°C, erwarmten und 
unter Druck von etwa 2 bis 4 bar, vorzugsweise et- 
wa 3 bar, stehenden Trocknungsmediums, vor- 
zugsweise Sterilluft, aus dem Flascheninneren 
ausgetrieben werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzelchnet, daB zur Sterilisierung der 
Flaschen (11) ein vorgewSrmtes, unter Druck ste- 
hendes, flussiges Sterilisierungsmittel verwendet 
wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB der Druck des Sterilisierungsmittels 
etwa 2 bis 4 bar, vorzugsweise etwa 3 bar, und die 
Temperatur etwa 40 bis 90°C, vorzugsweise etwa 
45°C, betragt. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzelchnet , daB das sterile Wasser fur 
die Flaschenbenetzung eine erhohte Temperatur, 
vorzugsweise etwa 30 bis 60°C, aufweist. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet , daB die Flaschen (11) in 
einer intervallformigen Forderbewegung durch die 
Maschine transportiert werden. 

10. Maschine zum Vorbereiten von Flaschen, insbe- 
sondere PET-Flaschen, fur eine Befullung und Be- 
fullen mit einem ein Getrank bildenden Fullgut, mit 

einer die Flaschen entlang einer geraden For- 
derbahn durch die Maschine von einer Belade- 
station (9) zu einer Austragstation (10) trans- 
portierenden Fordervorrichtung (2), die eine 
Anzahl von in Querreihen gruppierten Fla- 
schenhaltern (7) mit selbstausrichtenden und 
-zentrierenden Greiferteilen (12,13) aufweist, 
mit einer ersten Wendevorrichtung (14) zum 
gemeinsamen Wenden der Flaschenhalter (7) 
einer Querreihe von Flaschen (11), 
einer Spruhvorrichtung (1 5) zum gleichzeitigen 
Einbringen von Reinigungsmittel aufwarts in 
den Innenraum der Flaschen (11) einer Quer- 
reihe, 

einer ersten Trocknungsvorrichtung (16) zum 
gleichzeitigen Austreiben von Reinigungsmit- 
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telrestenausgereinigten Flaschen einer Quer- 
reihe mittels eines gasformigen Trocknungs- 
mediums, 

einer Vorrichtung (18) zum gleichzeitigen Ein- 
bringen eines Sterilisationsmittels in den In- 
nenraum getrockneter Flaschen (11) einer 
Querreihe, 

einer zweiten Trocknungsvorrichtung (24) zum 
gleichzeitigen Austreiben von Sterilisationsmit- 
telresten aus sterilisierten Flaschen (11) einer 
Querreihe mittels eines gasformigen Trock- 
nungsmediums, 

einer Vorrichtung (26) zum gleichzeitigen Be- 
netzen des Innenraums der getrockneten Fla- 
schen (11) einer Querreihe mit sterilem Was- 
ser, 

einer zweiten Wendevorrichtung (27) zum ge- 
meinsamen Wenden der Flaschenhalter (7) ei- 
ner Querreihe von Flaschen (11), 
einer Fullvorrichtung (28) fur das gleichzeitige 
Befullen einer Querreihe von Flaschen (11) mit 
Fullgut, 

einer VerschlieBvorrichtung (29) zu einem zu- 
mindest vorlSufigen VerschlieBen der befullten 
Flaschen (11) einer Querreihe durch Zufiihren 
eines VerschluBteils zu jeder Flasche (1 1 ), und 
einem einen Steriltunnel bildenden Gehause 
(21 ) mit einer der Sterilisationsvorrichtung (1 8) 
vorgeordneten Einschleus- (19) und einer der 
VerschlieBvorrichtung (29) nachgeordneten 
Ausschleusoffnung (22) mit einem AnschluB an 
eine den Innenraum des Gehauses (21) mit 
Uberdruck beaufschlagenden Sterilluftquelle 
(23) bzw. (25). 

11. Maschine nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fordervorrichtung (2) als endlo- 
ser Kettenforderer ausgebildet ist und relativ zu au- 
Benseitigen Fdrderketten (3,4) schwenk- und in 
zwei unterschiedlichen Schwenkstellungen arre- 
tierbare Flaschentrager (5) umfaBt, die jeweils eine 
Anzahl von quer zur Forderrichtung (6) nebenein- 
ander angeordneten Flaschenhaltern (7) aufwei- 
sen, sich quer im wesentlichen uber die Breite der 
Fordervorrichtung (2) erstrecken und in Forderrich- 
tung (6) mit gleichen Abstanden aufeinanderfol- 
gend an den Fbrderketten (3,4) abgestiitzt sind. 

12. Maschine nach Anspruch 10 Oder 11 , dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Vorrichtung (18) zum Ein- 
bringen eines Sterilisationsmittels einen Ultra- 
schallgenerator (62) zur Ultraschalfvernebelung 
des Sterilisationsmittels und einen an eine Sterilluft- 
quelle (23) angeschlossenen Injektor (64) mit Injek- 
tionsdiisen (66) fur ein Einblasen von vernebeltem 
Sterilisationsmittel mittels Sterilluft in den Innen- 
raum der Flaschen (11) umfaBt. 



13. Maschine nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB den Injektionsdiisen (66) eine elek- 
trisch isoliert abgestutzte Elektrode (67) und der 
AuBenseite der in Sterilisationsstellung befindli- 

s chen Flaschen (11) Gegenelektroden (68) zugeord- 
net sind, zwischen denen ein das Aufbringen der 
Nebeltropfchen des Sterilisationsmittels auf der In- 
nenflache der Flaschen (11) fflrdemdes elektri- 
sches Feld aufbaubar ist. 

10 

14. Maschine nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die den Injektionsdiisen (66) zuge- 
ordneten Elektroden (67) als zentrisch in den Du- 
sen angeordnete Stabelektroden ausgebildet sind 

is und den Flaschen (11) jeweils eine zylindrischeGe- 
genelektrode zugeordnet ist, und die Injektionsdii- 
sen (66) und die Gegenelektroden (68) aus einer 
Ausgangssteilung auBerhalb der Flaschenbewe- 
gungsbahn in eine den Flaschen (11) jeweils zuge- 

20 ordnete Betriebsstellung und umgekehrt beweglich 
sind. 

15. Maschine nach einem der Ansprtiche 1 0 bis 1 4, da- 
durch gekennzelchnet, daB die Trocknungsvor- 

25 richtiingen (16,24) zum Austreiben von Reini- 
gungs- bzw. Sterilisationsmittelresten aus dem In- 
nenraum der Flaschen (11) eine der Anzahl der Fla- 
schen (11) einer Querreihe entsprechende Anzahl 
von Blaslanzen (50)umfassen, die jeweils gleich- 

30 zeitig von unten in oberhalb zugeordnete Flaschen 
(1 1 ) einer Querreihe einfuhr- und aus diesen wieder 
herausbewegbar sind. 

16. Maschine nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
35 zeichnet, daB die Blaslanzen (50) bis dicht an den 

Flaschenboden heranfiihrbar sind und an ihrem 
dem Flaschenboden gegenuberliegenden Stimen- 
de eine erste Austrittsoffnung (54) fur Trocknungs- 
medium aufweisen, die von einer ersten Zuleitung 

40 (55) hermit Trocknungsmediumbeaufschlagbarist, 
und daB die Blaslanzen (50) nahe ihrem Stirnende 
an ihrem Umfang mit zweiten Austrittsoffnungen 
(56) versehen sind, die an eine gesonderte zweite 
Zuleitung (57) furTrocknungsmedium angeschlos- 

45 sen sind. 

17. Maschinen nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die umfangsseitigen zweiten Aus- 
trittsoffnungen (57) dem Trocknungsmedium eine 

so nach auBen und schrag abwarts verlaufende Stro- 
mungsrichtung vorgeben. 

1 8. Maschine nach einem der Anspriiche 1 5 bis 1 7, da- 
durch gekennzelchnet , daB die jeweils in einer 

55 Trocknungsvorrichtung (16;24) befindlichen Fla- 
schen (11) mit ihrer Flaschenoffnung einem Leitor- 
gan (59) gegenuberliegen, das dem urn die Blas- 
lanze (50) herum aus der Flaschenoffnung austre- 
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tenden Trocknungs medium eine zum Flaschenhals 
hin zuriickgerichtete Stromungsrichtung aufpragt. 

19. MaschinenacheinemderAnspruche 16 bis 18, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zuleitungen 
(55,57) zu den ersten und zweiten Austrittsoff nun- 
gen (54,56) mittels gesonderterVentile unabhangig 
voneinander beaufschlagbar sind. 

20. MaschinenacheinemderAnspruche 15 bis 19, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Blaslanzen (50) 
an ihrer Basis von einer Absaugvorrichtung (58*. 
58") umgeben sind, die in der oberen Endstellung 
der Blaslanzen derzugeordneten Flaschenoffnung 
nahe gegenuberliegt. 

21 . Maschine nach einem der Anspruche 1 0 bis 20, da- 
durch gekennzeichnet , daB in den Zuleitungen 
(55,57) zu den Austritts6ffnungen (54,56) furTrock- 
nungsmedium jeweils ein Sensor (60) zur Kontrolle 
der Beaufschlagung der Zuleitungen mit Druckme- 
dium zugeordnet ist. 

22. Maschine nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Sensor eine einen Teil der Au- 
Benbegrenzung seiner Zuleitung bildende, flexible 
Manschette aufweist, die bei innenseitiger Beauf- 
schlagung mit Trocknungsmedium expandiert und 
einen Kontrollschalter betatigt. 

23. Maschine nach einem der Anspruche 1 0 bis 22, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Sterilisationssta- 
tion zwei Trocknungsvorrichtungen mit zwei Blas- 
lanzengruppen nachgeordnet sind. 



Claims 

1 . A method of preparing bottles (11), particularly PET 
bottles, which are moved forwards along a convey- 
or path for filling and filling them with a drink-forming 
filling material, in which 

the bottles (11) are grouped in rows crosswise 
to the direction (6) of conveyance, the bottles 
being spaced apart and centred, 
once grouping into transverse rows is conclud- 
ed, the bottles (11) are pivoted transversely in 
rows into an at least approximately vertical po- 
sition with their openings pointing downwards, 
the turned bottles (11) in a transverse row are 
jointly rinsed on the inside with a cleaning 
agent, 

in a first drying station, the bottles (11) of the 
rinsed transverse row are dried on the inside by 
expulsion of the cleaning agent residues, 
after passing through the first drying station , the 
bottles (11) are channelled into a sterile envi- 



ronment (17b), 

when a row of bottles has entered the sterile 
zone, the bottles (1 1 ) are sterilised on the inside 
by a sterilising agent, 
5 - in a subsequent second drying station, the ster- 
ilising agent residue is expelled from the steri- 
lised bottles (11), 

- if it is intended to fill the bottles (11) with C0 2 
and/or N 2 -containing filling material, the bottles 

*o (1 1 ) are subsequently wetted on the inside with 

sterile water, 

after drying and possibly wetting of the bottles 
(11) they are in a second turning process, piv- 
oted into a filling position in which the bottle 
15 opening points upwards, 

- the bottles (1 1 ) are then filled with the intended 
amount of filling material, 

in a sealing station, the filled bottles (11) are 
then at least provisionally sealed by a sealing 
20 part, and 

- the sealed bottles (1 1 ) are channelled out of the 
sterile region (17b). 

2. A method according to claim 1 , characterised in that 
25 the bottles (11 ) are processed with a liquid cleaning 
agent which is at a pressure of about 2 to 4 bars, 
preferably about 3 bars and heated to a tempera- 
ture of about 40 to 90°C and preferably about 45°C. 

30 3. a method according to claim 1 or 2, characterised 
in that the interior of the bottles (11) is exposed to 
a mist of sterilising agent, the mist droplets being 
electrostatically applied to the surface of the inside 
wall. 

35 

4. A method according to claim 3, characterised in that 
the sterilising agent mist is created by ultrasound 
and is injected into the interior of the bottles by ster- 
ile air. 

40 

5. A method according to one of claims 1 to 4, char- 
acterised in that in the two drying stations, residues 
of cleaning and/or sterilising agent are forced out of 
the bottles (11) by blowing in a gaseous drying me- 
dium, preferably sterile air, which is heated to a tem- 
perature of about 40 to 90°C, preferably about 60° C 
and which is at a pressure of about 2 to 4 bars, pref- 
erably about 3 bars. 

so 6. A method according to one of claims 1 to 5, char- 
acterised in that a p re-heated pressurised liquid 
sterilising agent is used for sterilising the bottles 
(11). 

55 7. A method according to claim 6, characterised in that 
the pressure of the sterilising agent is about 2 to 4 
bars, preferably about 3 bars, the temperature be- 
ing about 40 to 90°C and preferably about 45°C. 
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8. A method according to one of claims 1 to 7, char- 
acterised in that the sterile water for wetting the bot- 
tles is at an elevated temperature, preferably about 
30 to 60°C. 

9. A method according to one of claims 1 to 8, char- 
acterised in that the bottles (11) are transported 
through the machine in an intermittent conveyance 
movement. 

10. A machine for preparing bottles, particularly PET 
bottles, for filling and filling them with a drink-form- 
ing filling material, with 

a conveyor means (2) transporting the bottles 
along a straight conveyor path through the ma- 
chine from a loading station (9) to a delivery sta- 
tion (1 0) and comprising, grouped in transverse 
rows, a number of bottle holders (7) with self- 
aligning and centring gripper parts (12, 13), 
with a first turning device (14) for jointly turing 
the bottle holders (7) of one transverse row of 
bottles (11), 

a spray device (1 5) for simultaneously introduc- 
ing cleaning agent upwards into the interior of 
the bottles (11) in a transverse row, 
a first drying device (16) for simultaneous ex- 
pulsion of cleaning agent residues from 
cleaned bottles of one transverse row by 
means of a gaseous drying medium, 
an apparatus (1 8) for simultaneous introduction 
of a sterilising agent into the interior of dried 
bottles (11) of a transverse row, 
a second drying device (24) for the simultane- 
ous expulsion of sterilising agent residues from 
sterilised bottles (11) of a transverse row by 
means of a gaseous drying medium, 
a device (26) for simultaneously wetting the in- 
terior of the dried bottles (11) of a transverse 
row with sterile water, 

a second turning device (27) for jointly turning 
the bottle holders (7) of a transverse row of bot- 
tles (11), 

a filling device (28) for simultaneous filling of a 
transverse row of bottles (11) with filling mate- 
rial, 

a sealing device (29) for an at least provisional 
sealing of the filled bottles (11) of a transverse 
row by feeding a sealing part to each bottle (11), 
and 

a housing (21 ) forming a sterile tunnel and hav- 
ing, upstream of the sterilising device (18), a 
channelling aperture (19) and, downstream of 
the sealing device (29), a delivery orifice (22) 
with a connection to a source of sterile air (23 
and 25) which applies above-atmospheric 
pressure to the interior of the housing (21 ). 



11. A machine according to claim 10, characterised in 
that the conveyor means (2) is constructed as an 
endless chain conveyor and comprises bottle carri- 
ers (5) adapted to pivot in relation to external con- 

5 veyor chains (3, 4) and which can be locked in tow 
different pivoted positions, the said bottle carriers 
(5) each having a number of bottle holders (7) dis- 
posed beside one another crosswise to the direc- 
tion of conveyance (6), extend crosswise and sub- 

io stantially over the width of the conveyor means (2) 
and supported on the conveyor chains (3, 4) to be 
successively and equally spaced apart in the direc- 
tion of conveyance (6). 

15 12. A machine according to claim 10 or 11, character- 
ised in that the device (1 8) for introducing a sterilis- 
ing agent comprises an ultrasonic generator (62) for 
ultrasonic misting of the sterilising agent and an in- 
jector (64) connected to a sterile air source (23) and 

20 having injector jets (66) for blowing atomised steri- 
lising agent into the interior of the bottles (11) by 
means of sterile air. 

13. A machine according to claim 12, characterised in 
25 that an electrically insulatedly supported electrode 

(78) is associated with the injector jets (66) while 
counter-electrodes (68) are associated with the out- 
side of the bottles (11) which are in the sterilisation 
position and in that it is possible to build up between 
30 them an electrical field to promote the introduction 
of mist droplets of the sterilising agent on the interior 
surface of the bottles (11). 

14. A machine according to claim 13, characterised in 
35 that the electrodes (67) associated with the injector 

jets (66) are constructed as rod electrodes disposed 
centrally in the jets and in that a cylindrical counter- 
electrode is associated with each of the bottles (11) 
and in that the electrode jets (66) and the counter- 
40 electrodes (68) are adapted for movement out of a 
starting position outside the path of bottle move- 
ment into an operating position associated in each 
case with the bottles (11) and vice versa. 

45 1 5. A machine according to one of claims 1 0 to 1 4, char- 
acterised in that the drying means (16, 24) for ex- 
pelling cleaning and/or sterilising agent residues 
from the interior of the bottles (11) comprise a 
number of blower lances (50) corresponding to the 

50 number of bottles (1 1 ) in a transverse row, said lanc- 
es (50) being adapted to be introduced and re- 
moved again simultaneously from below into and 
out of bottles (11) associated with and situated 
above them in a transverse row. 

55 

16. A machine according to claim 15, characterised in 
that the blower lances (50) can be approached 
close to the bottle bottom and comprise, at their end 
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face which is opposite the bottle bottom, a first outlet 
orifice (54) for drying medium and which can be 
supplied with drying medium from a first feed line 
(55) and in that the blower lances (50) are, close to 
their end face, provided on their periphery with sec- 
ond outlet orifices (56) which are connected to a 
separate second feed line (57) for drying medium. 

17. Machines according to claim 16, characterised in 
that the peripherally disposed second outlet orifices 
(57) impose upon the drying medium an outwardly 
and obliquely downwardly extending direction of 
flow. 

1 8. A machine according to one of claims 1 5 to 1 7, char- 
acterised in that the bottles (11) disposed in a drying 
means (16; 24) have their opening situated oppo- 
site a guide means (59) which imposes on the dry- 
ing medium emerging from the bottle opening a di- 
rection of flow which is directed back towards the 
bottle neck. 

1 9. A machine according to one of claims 1 6 to 1 8. char- 
acterised in that the feed lines (55; 57) to the first 
and to the second outlet orifices (54; 56) can be op- 
erated independently of each other by means of 
separate valves. 

20. A machine according to one of claims 1 5 to 1 9, char- 
acterised in that the blower lances (50) are at their 
base surrounded by a vacuum extraction device 
(58', 58") which, in the extreme upper position of the 
blower lances, is closely opposite the associated 
bottle opening. 

21. A machine according to one of claims 10 to 20, char- 
acterised in that in the feed lines (55, 57) to the out- 
let orifices (54, 56) for drying medium there is in 
each case a sensor (60) for monitoring the supply 
of pressurised medium to the feed lines. 

22. A machine according to claim 21, characterised in 
that the sensor comprises, forming a part of the out- 
er limit of its feed line, a flexible sleeve which, when 
its interior is subjected to the action of drying medi- 
um, expands and actuates a control switch 

23. A machine according to one of claims 1 0 to 22, char- 
acterised in that associated with the sterilising sta- 
tion are two drying devices with two groups of blow- 
er lances. 



Revendlcatlons 

1. Proced6 de preparation de bouteilles (11) d6pla- 
c6es sur une bande transporteuse, en particulier de 
bouteilles de PET, en vue d'un remplissage, et de 



remplissage par un produit de remplissage formant 
une boisson, dans lequel : 

les bouteilles (11) sont groupees en rangees 
5 transversalement a la direction de transport (6) 

avec I'ouverture des bouteilles tourn6e vers le 
haut, alignees a distance et centres, 
a la suite du groupage en rangees transversa- 
les, les bouteilles (11) sont soumises a un pi- 
10 votement par rangees transversales pour ga- 

gner une position au moins approximativement 
verticale avec I'ouverture des bouteilles tour- 
n6e vers le bas, 

les bouteilles retournees (11) d'une rangee 
1 * transversale sont rincees ensemble a I'interieur 

par un agent nettoyant, 

dans un premier poste de s6chage, les bou- 
teilles (11) de la rangee transversale rincSe 
sont sechees a I'interieur par expulsion des re- 

20 sidus d'agent nettoyant, 

les bouteilles (11), apres passage du premier 
poste de sechage, sont introduites dans un en- 
vironnement sterile (17b), 
apres I'entree d'une rang6e de bouteilles dans 

25 la zone sterile, les bouteilles (11) sont sterili- 

sees a I'interieur au moyen d'un agent de ste- 
rilisation, 

dans un second poste de sechage suivant, les 
restants d'agent de sterilisation sont expuls^s 

30 des bouteilles sterilisees (11), 

lors du remplissage prevu des bouteilles (11) 
par un produit de remplissage contenant du 
C0 2 et/ou du N 2 , les bouteilles (11) sont ensuite 
mouiltees interieurement par de I'eau sterile, 

35 - apres sSchage et eventuellement mouillage, 
les bouteilles (1 1 ) sont, dans une seconde ^ta- 
pe de retournement, soumises a un pivotement 
en position de remplissage avec I'ouverture 
des bouteilles tournee vers le haut, 

40 - les bouteilles (11) sont ensuite remplies de la 
quantite prevue de produit de remplissage, 
les bouteilles remplies (1 1 ) sont ferntees dans 
un poste de bouchage par un piece de ferme- 
ture au moins de maniere provisoire, et 

4 $ - les bouteilles fermees (11) sont Evacuees de la 
zone sterile (17b). 

2. Proc6d6 selon la revendication 1 , caracteris6 en ce 
que les bouteilles (11) sont traitees avec un agent 
so nettoyant liquide qui se trouve a une pression d'en- 
viron 2 a 4 bars, de preference d'environ 3 bars, et 
qui est chaufte a une temperature d'environ 40 a 
90°C, de preference d'environ 45°C. 

55 3. Proc6d6 selon la revendication 1 ou 2, caracteris6 
en ce que les bouteilles (11) sont alimentees dans 
leur espace interieur en un brouillard d'agent de ste- 
rilisation et les gouttelettes de brouillard sont appli- 
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qu6es sur la surface de la paroi interne par voie 
electrostatique. 

4. Procede selon la revendication 3, caracterise en ce 
que le brouillard d'agent de sterilisation est produit 
par ultrasons et est injecfe a I'inferieur des bou- 
teilles au moyen d'air sterile. 

5. Proc6d6 selon I'une quelconque des revendications 
1 a 4, caracterise en ce que, dans les deux postes 
de sechage, les restes d'agent nettoyant ou selon 
le cas d'agent de sterilisation des bouteilles (11) 
sont expulses de I'inferieur des bouteilles par insuf- 
flation d'un agent de sechage gazeux, de preferen- 
ce de i'air sterile, qui est chauffe a une temperature 
d'environ 40 a 90°C, de preference d'environ 60°C, 
et qui se trouve a une pression d'environ 2 a 4 bars, 
de preference d'environ 3 bars. 

6. Procede selon I'une quelconque des revendications 
1 a 5, caracterise en ce qu'on utilise pour la sterili- 
sation des bouteilles (11) un agent de sterilisation 
liquide pfechauffe sous pression. 

7. Proc6d6 selon la revendication 6, caracterise en ce 
que la pression de I'agent de sterilisation est d'en- 
viron 2 a 4 bars, de preference d'environ 3 bars, et 
la temperature est d'environ 40 a 90° C, de prefe- 
rence d'environ 45°C. 

8. Proc6d6 selon I'une quelconque des revendications 
1 a 7, caracterise en ce que I'eau sterile pour le 
mouillage des bouteilles presente une temperature 
eiev6e, de preference d'environ 30 a 60°C. 

9. Procede selon I'une quelconque des revendications 
1 a 8, caracterise en ce que les bouteilles (11) sont 
transportees par avancement a intervalles a travers 
la machine. 

10. Machine de preparation de bouteilles, en particulier 
de bouteilles de PET, en vue d'un remplissage, et 
de remplissage par un produit de remplissage for- 
mant une boisson, comprenant : 

un dispositif de transport (2) transportant les 
bouteilles le long d'une bande transporteuse 
droite a travers la machine d'un poste de char- 
gement (9) a un poste de dechargement (10), 
ledit dispositif comprenant un certain nombre 
de porte-bouteilles (7) groupes en rangees 
transversales avec des parties de prehension 
(12, 13) a alignement et centrage automati- 
ques, 

un premier dispositif de retoumement (14) pour 
le retoumement conjoint des porte-bouteilles 
(7) d'une rangee transversale de bouteilles 
(11), 



un dispositif de pulverisation (1 5) pour introdui- 
re simultanement un agent nettoyant vers le 
haut dans I'espace interne des bouteilles (11) 
d'une rangee transversale, 
s - un premier dispositif de sechage (1 6) pour ex- 
pulser simultanement les residus d'agent net- 
toyant de bouteilles nettoy6es d'une rang6e 
transversale au moyen d'un agent de sechage 
gazeux, 

1 o - un dispositif (1 8) pour introduire simultanement 
un agent de sterilisation dans I'espace inferieur 
de bouteilles s6ch6es (11) d'une rangee trans- 
versale, 

un second dispositif de sechage (24) pour ex- 
's pulser simultanement les residus d'agent de 
sterilisation de bouteilles sterilisees (11) d'une 
rang6e transversale au moyen d'un agent de 
sechage gazeux, 

un dispositif (26) pour mouiller simultanement 
20 I'espace inferieur des bouteilles s6ch6es (11) 

d'une rangee transversale avec de I'eau sterile, 
un second dispositif de retoumement (27) pour 
retourner simultanement les porte-bouteilles 
(7) d'une rangee transversale de bouteilles 

25 (11), 

un dispositif de remplissage (28) pour le rem- 
plissage simultane d'une rang6e transversale 
de bouteilles (11) par un produit de remplissa- 
ge, 

30 - un dispositif de bouchage (29) pour la fermetu- 
re au moins provisoire de bouteilles remplies 
(11) d'une rangee transversale par achemine- 
ment d'une piece de fermeture a chaque bou- 
teille (11), et 

35 - une enveloppe (21) formant un tunnel sterile 
comprenant une ouverture d'introduction (19) 
agencee devant le dispositif de sterilisation 
(18) et une ouverture d'6vacuation (22) agen- 
cee aprds le dispositif de bouchage (29), avec 

40 une connexion a une source d'air sterile (23) ou 

(25) mettant I'espace inferieur de I'enveloppe 
(21) en surpression. 

1 1 . Machine selon la revendication 1 0, caracferis6e en 
45 ce que le dispositif de transport (2) se presente sous 
la forme d'un transporter a chaine sans fin et com- 
prend des supports de bouteilles (5) qui peuvent pi- 
voter par rapport aux chaTnes de transport externes 
(3, 4) et peuvent etre arr§fes dans deux positions 
so de pivotement differentes, lesdits supports de bou- 
teilles presentant a chaque fois un certain nombre 
de porte-bouteilles (7) agences I'un ac6fe de I'autre 
transversalement a la direction de transport (6), 
s'6tendant transversalement en substance sur la 
55 largeur du dispositif de transport (2) et s'appuyant 
successivement sur les chaTnes de transport (3, 4) 
a distances 6gales dans la direction de transport 
(6). 
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12. Machine selon la revendication 10 ou 11 , caracteri- 
see en ce que le dispositif (18) pour introduire un 
agent de sterilisation comprend un generateurd'ul- 
trasons (62) pour nebuliser aux ultrasons I'agent de 
sterilisation et un injecteur (64) raccorde a une sour- 
ce d'air sterile (23) avec des buses d'injection (66) 
pour insuffler I'agent de sterilisation nebulise au 
moyen d'air sterile dans I'espace interieurdes bou- 
teilles (11). 

13. Machine selon la revendication 12, caracterisee en 
ce qu'aux buses d'injection (66) est affectee une 
electrode (67) soutenue de facon a etre isolee elec- 
triquement, et au c6te exterieur des bouteilles (11) 
se trouvant en position de sterilisation, sont affec- 
tees des contre-electrodes (68), entre lesquelles un 
champ 6lectrique favorisant I'application des gout- 
telettes de brouillard de I'agent de sterilisation sur 
la surface interne des bouteilles (11) peut etre cr6e. 

14. Machine selon la revendication 13, caracterisee en 
ce que les electrodes (67) affectees aux buses d'in- 
jection (66) se presentent sous la forme d'electro- 
des en tiges agencees en position centred dans les 
buses et aux bouteilles (1 1 ) est a chaque fois affec- 
tee une contre-6lectrode cylindrique, et les buses 
d'injection (66) et les contre-glectrodes (68) peu- 
vent se deplacer d'une position de depart a I'exte- 
rieur de la trajectoire de deplacement des bouteilles 
a une position Sexploitation a chaque fois affectee 
aux bouteilles (1 1 ) et vice versa. 

15. Machine selon rune quelconque des revendica- 
tions 10 a 14, caracterisee en ce que les dispositifs 
de sechage (16, 24) pour expulser les residus 
d'agent nettoyant ou selon le cas d'agent de sterili- 
sation de I'espace interieurdes bouteilles (11)com- 
prennent un nombre de lances de soufflage (50) 
correspondant au nombre de bouteilles (11) d'une 
rang6e transversale, lesdites lances pouvant etre 
introduites a chaque fois et simultanement par le 
bas dans les bouteilles (11), disposers au-dessus, 
d'une rangee transversale et en etre a nouveau re- 
tirees. 

16. Machine selon la revendication 15, caracterisee en 
ce que les lances de soufflage (50) peuvent 6tre 
amenees a proximite etroite du fond des bouteilles 
et presentent, a leur extremite avant opposee au 
fond de la bouteille, une premiere ouverture de sor- 
tie (54) pour I'agent de sechage, qui peut etre ali- 
mentee en agent de sechage par une premiere con- 
duite (55), et en ce que les lances de soufflage (50) 
sont pourvues, pres de leur extr6mite avant, sur leur 
peYiprterie, de secondes ouvertures de sortie (56), 
qui sont raccordees a une seconde conduite s6pa- 
r6e (57) pour I'agent de sechage. 



17. Machine selon la revendication 1 6, caracterisee en 
ce que les secondes ouvertures de sortie peYiprte- 
riques (57) communiquent a I'agent de sechage une 
direction d'ecoulements'etendant vers I'exterieuret 

5 en oblique vers le bas. 

18. Machine selon I'une quelconque des revendica- 
tions 15 a 17, caracterisee en ce que les bouteilles 
(1 1 ) se trouvant a chaque fois dans un dispositif de 

io sechage (16; 24) font, par leur ouverture, face a un 
organe de guidage (59), qui imprime a I'agent de 
sechage sortant de I'ouverture de la bouteille autour 
de la lance de soufflage (50) une direction d'ecou- 
lement redirigee vers le col de la bouteille. 

15 

19. Machine selon I'une quelconque des revendica- 
tions 1 6 a 1 8, caracterisee en ce que les conduites 
d'amenee (55, 57) vers la premiere et a la seconde 
ouvertures de sortie (54, 56) peuvent etre alimen- 

20 tees independamment I'une de I'autre au moyen de 
soupapes separees. 

20. Machine selon I'une quelconque des revendica- 
tions 15 a 19, caracterisee en ce que les lances de 

25 soufflage (50) sont entounSes a leur base d'un dis- 
positif d'aspiration (58', 58"), qui, dans la position 
finale superieure des lances de soufflage fait face 
de pres a I'ouverture de la bouteille qui leur est af- 
fectee. 

30 

21. Machine selon I'une quelconque des revendica- 
tions 1 0 a 20, caracterisee en ce que, aux conduites 
(55, 57) menant aux ouvertures de sortie (54, 56) 
pour I'agent de sechage, est affecte a chaque fois 

35 un capteur (60) pour contrdler ('alimentation des 
conduites en agent comprirrte. 

22. Machine selon la revendication 21 , caracterisee en 
ce que le capteur presente une manchette flexible 

40 faisant partie de la limite externe de sa conduite, 
qui se dilate lors de ralimentation interieure par 
I'agent de sechage et commande un commutateur 
de contrdle. 

45 23. Machine selon I'une quelconque des revendica- 
tions 1 0 a 22, caracterisee en ce deux dispositifs de 
sechage avec deux groupes de lances de soufflage 
sont disposes en aval du poste de sterilisation. 
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